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26.01.1998 
Meine Akte Nr. 7580b R/St 

DS Techno logie Wef kzeugmaschinenbau GmbH 

"Werkzeugmaschine zur spanenden Bearbeitung groBer Bauteile" 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine zur spanenden 
Bearbeitung grofier Bauteile, insbesondere von 

Flugzeug-Integral-Bauteilen aus Aluminiumlegierungen mit groflem 
Zerspanungsvolunien. 

Diese Bauteile konnen Langen von 2 bis 30 m, Breiten von 2 bis 4 m 
und Hohen bis zu 0,5 m erreichen und werden mit einem 
Zerspanungsgrad von uber 90 % bearbeitet. Hierzu ist eine 
moglichst grofie Zerspanungsleistung der Bearbei tungswerkzeuge ■ 
erforderlich, die dazu noch mit grower Geschwindigkeit. sowie 
groflen Beschleunigungen und Verzogerungen verfahrbar sein sollen. 

.1 

Stand der Technik bei diesen Werkzeugmaschinen ist es, uber einem 
auf einem Maschinenbett angeordneten f eststehenden Tisch zur 
Aufnahme von Paletten mit dem Werkstiick eine 

Portalwerkzeugmaschine. anzuordnen, deren parallelen, senkrechten 
Stander auf Fuhrungen zu beiden Seiten des Maschinenbett 5 
verfahrbar sind und an einem. Querbalken bis zu drei unabhangig 
quer verfahrbare Bearbeitungswerkzeuge tragen. Die Spindeldrehzahl 
der' Bearbeitungswerkzeuge betragt hierbei etwa 10.000 min~l, und 
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die Stander mit den Querbalken, den Werkzeugen und deren Antrieben 
werden beim Verfahren mit etwa 0,1 g beschleunigt . Aus diesem 
Grunde wirkt der Verf ahrantrieb fur die Stander * gleichzeitig mit 
den Fuhrungen eines jeden Standers so zusammen, dafi die bewegten 
Massen des Portals gleichmafiig und synchron beschleunigt und 
abgebremst werden. 

Diese bekannte Bauweise einer Werkzeugmaschine zur spanenden 
Bearbeitung grofter Bauteile ist aufwendig und ftihrt wegen der 
groflen bewegten Masse zu Schwierigkeiten, der Beschleunigung und 
Abbremsung des Antriebs genau zu folgen. Die eingeschrankte 
Geschwindigkeit des Werkzeugs fuhrt zu reduzierter 
Zerspanlei stung, 

Diese Nachteile werden auch nicht durch die aus der DE 44 02 "84 6 
Al bekannten Werkzeugmaschine vermieden, die einen verfahrbaren 
Stander mit einem Ausleger aufweist, auf dem ein in mehreren 
Achsen bewegbares Bearbeitungswer kzeug mit seinen Antrieben 
verfahrbar ist, wobei sich der Ausleger auf Fuhrungen eines 
zusatzlichen, als Gitterstruktur ausgebildeten, von Stiitzen 
getragenen Quertragers abstutzt , urn auf diese Weise aus der 
Auslegerwerkzeugmaschine eine Portalwerkzeugmaschine zu erstellen. 

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, eine Werkzeugmaschine 
zur spanenden Bearbeitung grofler Bauteile so zu verbessem, dafi 
bei einfachem Aufbau und Verringerung der zu bewegenden Massen 
eine genaue Fuhrung bei groUen Beschleunigungen und Verzogerungen 

■ . - ./3 
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erreicht wird, um dadurch die Zerspanungsleistung und die 
Bearbeitungsgenauigkeit zu vergroBern. Zusatzlich sollen die 
Spanabfuhr verbessert, der Werksttickwechsel beschleunigt und die 
Beanspruchungen durch unterschiedliche thermische Dehnungen 
vermindert werden. 

Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei einer 
Werkzeugmaschine der eingangs erwahnten Art vorgeschlagen, daB sie 
wenigstens einen auf einem Maschinenbett auf Ftihrungen 
verfahrbaren Stander, an dem wenigstens ein in mehreren Achsen 
bewegbarer Bearbeitungskopf mit seinen Antrieben angeordnet ist, 
aufweist, benachbart zu dem Maschinenbett eine Sttitzstruktur mit 
wenigstens einer Fuhrung fur das obere Ende des Standers 
angeordnet ist, wenigstens ein mit den Ftihrungen des 
Maschinenbetts und der Sttitzstruktur synchron zusammenwirkender 
Verfahrantrieb fur den Stander und wenigstens ein in wenigstens 
einer Offnung der portalartigen Sttitzstruktur angeordneter, aus 
einer im wesentlichen senkrechten Werkstuckbearbeitungsstellung in 
eine im wesentlichen waagerechte Werkstuckwechseleinrichtung 
klappbarer Auf spanntisch vorgesehen ist. Die Sttitzstruktur kann 
als senkrechte Betonstruktur groBer Steifigkeit mit wenigstens 
einer Offnung fur wenigstens einen Auf spanntisch ausgebildet sein, 
die eine sichere Fuhrung fiir das obere Ende des Standers 
gewahrleistet und schwingungsdampf end wirkt. 

Mit der erf indungsgemaBen Ausbildung der Werkzeugmaschine wird die 
Portalbauweise verlassen. Der oder die Bearbeitungskopf e . mit ihren 

...(A 
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Antrieben sind verfahrbar unmittelbar am ebenfalls verfahrbaren 
Stander angeordnet, der einerseits auf den Fuhrungen des 
Maschinenbetts aufsteht und andererseits rait seinem oberen Ende an 
der Stutzstruktur ' geftihrt ist. Dabei greift der Verf ahrantrieb 
sowohl an den Fuhrungen am Maschinenbett als auch an den Fuhrungen 
an der Stutzstruktur an, so dafl ein Verfahren des Standers mit 
groflen' Beschleunigungen und Verzogerungen moglich ist. Da nur der 
Stander mit den daran angeordneten Werkzeugen und Antrieben zu 
bewegen ist, ist seine Masse gegeniiber einer Werkzeugmaschine in 
Portalbauweise erheblich verringert, so dafi sich die 
Beschleunigungen und Verzogerungen sowie die 

Verf ahrgeschwindigkeit gegeniiber dem Stand der Technik noch weiter 
auf 0,2 bis 0, 5 g erhohen lassen und somit auch bei gleicher 
Genauigkeit die Zerspanungsleistung steigt, da sich auch die 
Spindeldrehzahl der Bearbeitungswerkzeuge auf 30.000 min~i erhohen 
lafit. Vorzugsweise konnen auch das Fundament und/oder das 
Maschinenbett aus Beton hergestellt und daran die Fuhrungen 
justierbar befestigt sein. 

Um ggf . auftretende, unterschiedliche Warmedehnungen des Standers 
gegeniiber der Stutzstruktur auszugleichen, die genaue FUhrung des 
oberen Endes des Standers an der Stutzstruktur jedoch zu 
gewahrleisten, kann zwischen dem oberen Ende. des Standers und 
einem Schlitten auf den Fuhrungen der Stutzstruktur eine 
biegeweiche> aber schubsteife Verbindung vorgesehen sein, die 
Hohenunterschiede zwischen dem oberen Ende des Standers und dem 
Schlitten auf den Fuhrungen der Stutzstruktur durch Biegung 
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aufnehmen kann, dennoch aber eine sichere und genaue Fuhrung durch 
den Schlitten gewahrleistet . 

Urn eine definierte Lage des oder der Auf spanntische in der 
hochgeklappten Werkstuckbearbeitungsstellung zu gewahrleisten, 
konnen vorzugsweise fur den oder die Auf spanntische in der 
Werkstuckbearbeitungsstellung wirksame Anschlage an der 
Stiitzstruktur vorgesehen sein, wobei vorteilhaf terweise an der der 
Klappachse entfernten, oberen Seite des bzw. der Auf spanntische 
zusatzliche Verriegelungen vorgesehen sein konnen. 

Wenn zwei oder mehr Auf spanntische nebeneinander in einer Offnung 
der Stiitzstruktur oder in mehreren Offnungen der Stiitzstruktur 
angeordnet sind, lassen sich die einzelnen Auf spanntische 
wechselweise in die im wes.entlichen senkrechte 
Werkstuckbearbeitungsstellung und in die im wesentliche.n 
waagerechte Werkstuckwechselstellung klappen, so dafi sich ein in 
der Werkstuckbearbeitungsstellung befindendes Werkstuck zerspanend 
bearbeiten laBt, wahrend ein fertig bearbeitetes Werkstuck in der 
im wesentlichen waagerechten Werksttickwechselstellung des 
Auf spanntischs gegen ein zu bearbeitendes ausgewechselt werden 
kann und dadurch Totzeiten vermieden werden. 

Dementsprechend konnen fur jeden Auf spanntisch Klappantriebe 
vorgesehen sein, die fur ein wechselweises oder gemeinsames 
Betatigen der Auf spanntische eingerichtet sind. Bei der 
Betriebsart mit wechselweise in die Werkstuckbearbeitungsstellung 

. . ./6 
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und in die Werkstuckwechselstellung klappbaren Auf spanntischen, 
durfen die zu bearbeitenden Werkstucke nicht grofier als die 
Auf spanntische sein. Es ist jedoch auch moglich, Werkstucke zu 
bearbeiten, die sich liber mehrere Auf spanntische erstrecken. In 
diesem Fall mussen die ein solches Werkstuck tragenden 
Auf spanntische auch gemeinsam betatigt werden, ura in die 
Werkstuckbearbeitungsstellung und in die Werkstuckwechselstellung 
zu g.elangen. Dies ist moglich, wenn beispielsweise zwei 
Auf spanntische nebeneinander in einer Offnung der Stutzstruktur 
angeordnet- sind* 

Sind die Auf spanntische in mehreren Offnungen in der Stutzstruktur 
klappbar angeordnet und erstreckt sich ein Werkstuck liber mehrere 
Auf spanntische in mehreren Offnungen in der Stutzstruktur ist die 
Bearbeitung. eines solchen langen Werkstticks ebenfalls moglich/ nur 
kann in diesem Fall die waagerechte Werkzeugwechselstellung nicht 
ausgenutzt werden, da sich ein uber mehrere Auf spanntische in 
mehreren Offnungen der Stutzstruktur erstreckendes Werkstuck nicht 
in die senkrechte Werkstuckbearbeitungsstellung klappen liefie. In 
diesem Fall mufi daher ein solches besonders langes Werkstuck 
mittels eines Krans in den Raum zwischen der Stutzstruktur und dem 
Stander hineingehoben und an den sich in der 
Werkstuckbearbeitungsstellung befindlichen Auf spanntischen 
bef estigt werden. 

Urn eine sichere und genaue Unterstutzung des zu bearbeitenden 
Werkstucks, das sich uber mehrere Auf spanntische erstreckt,- zu 

3CCID: <CE._29801236U1 J_> 
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gewahrleisten, ist es vorteilhaf t, wenn zwischen den 
Aufspanntischen bei gemeinsamer Betatigung wirksame Verriegelungen 
angeordnet. sind. Diese Verriegelungen konnen bei zwei 
nebeneinander in einer Offnung der Stiitzstruktur angeordneten 
Aufspanntischen im sinne einer Verringerung oder Aufhebung des 
Spalts zwischen benachbarten Aufspanntischen wirken, wobei in 
diesem Fall die Scharniere fur wenigstens einen Auf spanntisch eine 
Axialverschiebung entsprechend der Spaltbreite bzw. dem 
Verschiebeweg zulassen miissen. 

Vorteilhafterweise konnen fur den Stander zwei elektrische, 
gesteuert synchron laufende Verfahrantriebe vorgesehen sein, die 
jeweils mit der Fuhrung am Maschinenbett und der Fuhrung an der 
Stiitzstruktur zusammenwirken . 

Mit der senkrechten Bearbeitungsstellung des Werkstucks wird eine 
erheblich erleichterte Spaneabfuhr erreicht, da die Spane vom 
Werkstuck herabfallen und sich ggf. mittels der ohnehin zur 
Kuhlung der Bearbeitungswerkzeuge verwendeten Kuhlf lussigkeit vom 
Werkstuck abspiilen lassen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand einer in der Zeichnung 
dargestellten Ausf iihrungsbeispiels des naheren erlautert- In der 
Zeichnung zeigen: 

Flg - 1 eine Seitenansicht teilweise im Schnitt 

einer erf indungsgemaBen Werkzeugmaschine 



/8 
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und 

Fig. 2 eine Ansicht einer er f indungsgemafien 

Werkzeugmaschine von der Seite der 
Auf spanntische aus. 

Die in Fig. 1 dargestellte Werkzeugmaschine steht auf einem 
Fundament 1 aus Beton. Ein senkrechter Stander 2 ist auf Fuhrungen 
5 eines mittels Keileinstellvorrichtungen 4 justierbaren 
Maschinenbetts 3 verfahrbar. Parallel zu den Fuhrungen 5 und dem 
Stander 2 ist eine portalartige Stutzstruktur in Form von Saulen 
11 mit einem oberen Querbalken 12 angeordnet- Ein mittels 
Keileinstellvorrichtungen 14 justierbarer Ftihrungstrager 13 mit 
Fuhrungen 33 1st auf dem Querbalken 12 angeordnet. Zur Fuhrung des 
oberen, freien Endes des Standers 2 dient ein damit liber eine 
biegeweiche, jedoch schubsteife Verbindung 16 , verbundener 
Schlitten 15. Der Stander 2 weist einen nicht dargestellten, mit 
den Fuhrungen 5 zusammenwir kenden Verf ahrantrieb sowie einen 
weiteren mit den Fuhrungen 33 zusammenwir kenden Verf ahrantrieb 17 
am Schlitten 15 auf. Der als Getriebemotor ausgebildete 
Verf ahrantrieb 17 wirkt in nicht im einzelnen dargestellter Weise 
uber ein Zahnrad mit einer auf dem Fuhrungstrager 13 angeordneten 
Zahnstange zusammen. Diese parallel wir kenden Verf ahrantriebe 
konnen in an sich bekannter Weise als synchron gesteuerte, 
elektrische Antriebe ausgebildet sein, die ein schwingungsf reies 
Verfahren mit hoher Beschleunigung, Verzdgerung und 
Verfahrgeschwindigkeit des Standers 2 gewahrleisten. Es ist jedoch 

. . ./9 
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auch moglich, nur einen Verf ahrantrieb 17 tiber mechanische 
Getriebeelemente auf die beiden Fiihrungen 5, 33 wirken zu lassen. 
Der Verfahrantrieb kann alternativ ein Linearmotor sein. 

Am Stander 2 1st ein Schlitten 8 senkrecht verfahrbar, in dem 
ilbereinander angeordnete, parallele Trager 9 fur ein in alle 
erforderlichen Achsen beweglichen Bearbeitungskopf 10 verschiebbar 
gefuhrt sind. Oberhalb des Maschinenbetts 3 und der Fiihrungen 5 
ist beiderseits des Standers 2 eine Teleskopabdeckung 7 
angeordnet, die diese Bereiche vor Verunreinigungen durch 
herabfallende Spane schiitzt. In einem Graben zwischen dem 
Maschinenbett 3 und der portalartigen Stutzstruktur 11 ist ein 
Spaneforderer 6 angeordnet, der die sich dort ansammelnden Spane 
abtransportiert . 

Mehrere Stander 2 konnen nebeneinander entlang der. Stutzstruktur 
11, 12 auf den Fiihrungen 5 verfahrbar angeordnet sein, urn sehr 
grofie Werkstticke 34 gleichzeitig an verschiedenen .Orten bearbeiten 
zu konnen. 

Am Bearbeitungskopf 10 ist ein Bearbei tungswerkzeug, z. B. ein 
Fraskopf mit seinem Antrieb angeordnet. Die Drehzahl des 
Fraskopfes kann 10.000 bis 30.000 min"l betragen, urn eine 
moglichst hohe Zerspanungsleistung zu erzielen. Der 
Bearbeitungskopf 10 ist mehrachsig beweglich am Stander 2 
angeordnet . 
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Die durch die Saulen 11 und den Querbalken 12 gebildete, 
portalartige Stutzstruktur ergibt eine Offnung 32, in der im 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel zwei klappbare Auf spanntische 18 
nebeneinander angeordnet sind. Im Bereich zwischen den Saulen 11 
sind Scharniertrager 19, die mittels Keileinstellvorrichtungen 21 
gegeniiber dem Betonf undament 1 justierbar sind, angeordnet. 
Mittels Scharnieren 20 zwischen den Scharniertragern 19 und den 
Auf spanntischen 18 lassen sich die Auf spanntische 18, angetrieben 
durch einen Klappantrieb in Form von parallelen 

Hydraulik-Kolben-Zylinder-Einheiten 25, wahlweise gleichzeitig 
oder wechselweise in eine senkrechte Werkstuckbearbeitungsstellung 
und in eine waagerechte Werkstuckwechselstellung bringen. Ein 
Werkstiick 34 ist an den Auf spanntischen 18 gestrichelt angedeutet. 
An der von den Scharnieren 20 entfernten Parallelseite der 
Auf spanntische 18 sind mehrere Anschlagnasen 22 befestigt, die in 
der senkrechten Stellung an einem, eine Verriegelung bildenden 
Anschlag 2 3 am Querbalken 12 anliegen und in der waagerechten 
Stellung des Auf spanntischs 18 auf einem Auflager 26 aufliegen. Im 
Bereich der Scharniere 20 befindet sich eine Anschlagkante 24 an 
den Scharniertragern 19, die zusammen mit der als Anschlag 
wirkenden Verriegelung 23 die genaue Lage der Auf spanntische 18 
mit Bezug auf den Stander 2 definieren, so dafi ein etwaig 
vorhandenes Spiel in den Scharnieren 20 keinen Einflufl auf die 
Lage der Auf spanntische 18 hat. Die Verriegelung 23 ist mit der 
Steuerung der Auf spanntische 18 gekoppelt und wird automatisch in 
der hochgeklappten Werkstuckbearbeitungsstellung wirksam. 

. . ./II 
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Um eine genaue Auflage eines sich uber zwei Auf spanntische 18 
erstreckenden Werkstucks 34 zu gewahrleisten, sind zwischen 
benachbarten Auf spanntischen 18 Verriegelungen 27 vorgesehen, die 
so ausgebildet sind, daB sie bei Betatigung einen Auf spanntisch 18 
gegen den anderen unter Verkleinerung oder Aufhebung des Spalts 35 
zwischen diesen Auf spanntischen 18 Ziehen und verriegeln. Zu 
diesem Zweck sind die Scharniere 20 eines Auf spanntischs 18 so 
ausgebildet, daB sie eine Verschiebung der Auf spanntische 18 
gegeneinander zulassen. 

Wahrend bei der Bearbeitung von WerkstUcken 34, die sich jeweils 
nur uber einen Auf spanntisch 18 erstrecken, eine wechselweise 
Betatigung der Auf spanntische 18 zwischen der iiu wesentlichen 
senkrechten Werkstuckbearbeitungsstellung und der im wesentlichen 
waagerechten Werkstiickwechselstellung mbglich ist, so daB wahrend 
der Bearbeitung eines Werkstucks 34 ein anderes, fertig 
bearbeitetes Werksttick 34 gegen ein zu bearbeitendes Werkstuck 
ausgetauscht werden kann, mUssen die Auf spanntische 18 fur die 
Bearbeitung und das Auf- bzw. Abspannen eines sich uber beide 
Aufspanntische 18 erstreckenden Werkstucks 34 gleichzeitig und 
gemeinsam hoch- und heruntergeklappt werden. 

Dadurch ergeben sich zwar langere Stillstandszeiten wahrend des 
Werkstiickwechsels, jedoch laBt sich die erf indungsgemaBe 
Werkzeugmaschine fiir die Bearbeitung sehr grofler und langer 
Bauteile benutzen. 
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Das Maschinenbett 3 mit den Fuhrungen 5 und die Stutzstruktur 11, 
12 mit dem Fuh rungs trager 13 lassen sich sehr lang ausbilden, um 
Werkstucke mit einer Lange von 2 bis 30 m, einer Breite von 2 bis 
4 m und einer Dicke von bis zu 0,5 m bearbeiten zu konnen. Durch 
die senkrechte Anordnung des Werkstiicks 34 ist die Spaneabfuhr 
erheblich erleichtert, da die Spane bereits durch die .Schwerkraft 
nach unten fallen und sich aus durch die Bearbeitung hergestellten 
Hohlraumen mittels der zur Kuhlung des Bearbeitungswerkzeugs 
erforderlichen KOhlf liissigkeit leicht herausspiilen lassen. Mehrere 
Stander 2 lassen sich auf dem Maschinenbett 3 anordnen, urn 
besonders lange Werkstucke 34 an mehreren Stellen gleichzeitig 
bearbeiten zu konnen. 

Bei einer Lange des Maschinenbetts 3 von bis zu 30 m sind nur zwei 
an den Enden des Querbalkens 12 angeordnete Saulen 11 nicht 
ausreichend, und es mils sen weitere Saulen 11, gleichmafiig liber die 
Lange des Querbalkens 12 verteilt, vorgesehen sein. In diesem Fall 
werden durch die Stutzstruktur 11, 12 mehrere Offnungen 32 
gebildet, in denen jeweils ein oder zwei klappbare Auf spanntische 
18 angeordnet sein konnen. Wird in diesem Fall ein sich uber die 
gesamte Lange des Maschinenbetts 3 erstreckendes Werkstuck 34 
bearbeitet, lafit sich dieses nicht mehr bei in die 
Werkstuckwechselstellung heruntergeklappten Auf spanntischen 18 an 
diesen Auf spanntischen 18 befestigen, da die nicht dargestellten 
Zwischensaulen 11 ein Hochklappen in die 

Werkstuckbearbeitungsstellung verhindern. In diesem Fall mufi daher 
ein solches langes Werkstuck 34 mittels eines Krans in den Raum 



DIPL-ING. JOCHEN REHDERS Potentanwaft 
Stresemcnnstr. 28 40210 DGsseldorf 



- 13 - 

zwischen riem Stander 2 und der Stutzstruktur 11, 12 gehoben werden 
und an den hochgeklappten Auf spanntischen 18 befestigt werden. 
Obwohl der Aufwand fur den Werkstiickwechsel in diesem Fall 
verhaltnismaflig hoch 1st, ist mit der erf indungsgemafien 
Werkzeugmaschine der wichtige Vorteil verbunden, dafi sich auch 
ganz bes.onders lange Werkstiicke bearbeiten lassen. 

Die erf indungsgemaBe Werkzeugmaschine ist von einem Gehause 29 
umgeben, das zur thermischen Isolierung und zum Schutz vor den bei 
der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung herumgewirbelten Spanen dient. 
Urn auch in der heruntergeklappten Stellung eines Auf spanntischs 18 
in diesem Bereich einen Abschlufi des Gehauses 29 zu gewahrleisten, 
kann ein Rolltor 28 vor diesen Bereich der Offnung 32 in der 
Stutzstruktur 11, 12 gefahren werden. 

Zur erf indungsgemafien Werkzeugmaschine gehort in., iiblicher Weise 
ein Werkzeugmagazin 30 mit Werkzeugwechsler und eine 
Bedienungstaf el 31. 
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26.01.1998 
Meine Akte Nr. 7580b R/St 

DS Technologie Werkzeugmaschinenbau GmbH 

Schutzanspruche 

1. Werkzeugmaschine zur spanenden Bearbeitung grofier Bauteile, 
insbesondere von Flugzeug-Integral-Bauteilen aus 
Aluiainiumlegierungen mit groliem Zerspanungsvolumen, mit 

- wenigstens einem auf einem Maschinenbett (3) auf Ftlhrungen 
(5) verf ahrbaren Stander (2), an dem 

- wenigstens ein in mehreren Achsen bewegbarer 
Bearbeitungskopf (10) mit seinen Antrieben angeordnet ist, 
einer portalartigen Stiitzstruktur. (H, 12) mit Fuhrungen 
(33) fur das obere Ende des Standers (2), 

- wenigstens einem mit den Fuhrungen (5, 33) des 
Maschinenbetts (3) und der Stiitzstruktur (11, 12) synchron 
zusammenwirkenden Verf ahrantrieb (17) fur den Stander (2) 
und 

- wenigstens einem in wenigstens einer Offnung (32) der 
portalartigen Stiitzstruktur (11, 12) angeordneten, aus einer 
im wesentlichen senkrechten Werkstuckbearbeitungsstellung in 
eine im wesentlichen waagerechte Werkstuckwechselstellung 
klappbaren Auf spanntisch (18) . 
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2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine 
biegeweiche und schubsteife Verbindung (16) zwischen dem 
oberen Ende des Standers (2) und einem Schlitten (15) auf den 
Ftihrungen- (33) der S tut zstruktur (11, 12) . 

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch 
zwei elektrische, gesteuert synchron laufende Verf ahrantriebe 

(17) fur den Stander (2). 

4. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Stlitzstruktur (11, 12) und/oder das 
Fundament und/oder das Maschinenbett (3) aus Beton hergestellt 
ist. 

5. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Ftihrungen (33) fur den Stander (2) auf 
der Oberkante der Stlitzstruktur (11, 12) angeordnet sind. 

6. Werkzeugmaschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, 
gekennzeichnet durch in der Werkstiickbearbeitungsstellung 
wirksame Anschlage (23, 24) fur den oder die Auf spanntische 

(18) . 

7. Werkzeugmaschine nach • einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daii Verriegelungen (23) zwischen der 
Stlitzstruktur (11, 12) und dem oder den Aufspanntischen (18) 
vorgesehen sind. 

. . ./16 
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8. Werkzeugmaschine riach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi wenigstens zwei Auf spanntische (18) 
nebeneinander in einer Offnung ('32) der Stutzstruktur (11, 12) 
angeordnet sind. 

9. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Stutzstruktur (11, 12) mehrere 
Offnungen (32) aufweist und in jeder Offnung (32) wenigstens 
ein klappbarer Auf spanntisch (18) angeordnet ist. 

10. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Auf spanntisch (18) einen Klappantrieb 
(25) aufweist und die Klappantriebe (25) fur ein wechselweises 
oder gemeinsames Betatigen der Auf spanntische (18) 
eingerichtet . sind. 

11. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
gekennzeichnet durch bei gemeinsamer Betatigung wirksame 
Verriegelungen (27) zwischen den Auf spanntischen (18) . 

12. Werkzeugmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Verriegelungen (27) zwischen den Auf spanntischen (18) im 
Sinne einer Verringerung oder Aufhebung des Spalts (35) 
zwischen benachbarten Auf spanntischen (18) wirken und die 
Scharniere (20) wenigstens eines Auf spanntischs (18) eine 
A-xialverschiebung zulassen. 

.../17 
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13. Werkzeugmaschine nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch an den 
Offnungen (32) der Stutzstruktur (11, 12) angebrdnete, diese 
bei heruntergeklappten Auf spanntischen (18) verschliefiende 
Rolltore (28) . 
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